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Pour le\collage de pieces de fabrication 
on utilise fr&juemment le collage h cbaud, 
en particulier lorsrjue ce sont des rfoines _ 



S itliet ita lics qui servent d'agglutinant. Ce 
lage a cbaud consiste principalement a 
reunir les pieces entre piles, apr£s I'appli- 
ration de ragglutinant. par ('application 
d'une predion et a cbaud. A cet rlTel on 
enipilc les unes sur les aulres les pieces qu'il 
o s'agit de reunir, par exemple des placages 
servant a faire du bois contreplaque, en 
inlroduisant ragglutinant dans les inler- 
valles, puis on met la pile entre les plaques 
de pression, pouvant fclre cbauffees, d'une 
* r> presse et Ton comprime les difierentes 
couches les unes sur les autres en les chauf- 
fant, de facon a provoqucr la reunion de 
ces couches pour former la piece, L'agglu- 
tinant se solidifie rapidement sous Taction 
*<> de la cbaleur et Tobjet colle, par exemple la 
plaque de bois contreplaque. peut d£j& 
Mre retire de la presse au bout de trfes peu 
de temps, cntiercment termine. 

Un collage k cbaud sous pression agissant 
2 5 aussi rapidement exigc toutefois que la 
cbaleur des plaques de chauflage ft pression 
de la presse arrive le plus possible aux joints 
a coller. Lorsqu'il s'agit do faire des objets 
minces, par exemple des plaques de bois 
3o contreplaqu^, ce mode de collage ne presente 



pas de dillicull&t. Les plaqi 
de la presse sont toujours k 
diate des joints a coller. Mafs lorsqtf*!! s'agitr 
de coller des objets i^naia, tels que des 
madners servant k faire des pj^lr_^sen35 
double T, cc proced6 de com press irmit 




cbaud fait dlfaut, car la distance entre les 
plaques de chaufTage et les joints a coller 
est lellein ent grande que la cbaleur ne peut 
pas arriver assez rapidement aux joints k 4o 

coller. Le collage se trouve a lor 3 tre s ret ard 6. 

Un autre inconvenient de la transmission 
de la cbaleur des plaques de compression 
chaufT6es a travers les pieces jusqu'au joint 
a coller, consiste en ce que la vapeur d'eau 45 
qui se d^gage des pieces, celles-ci 6tant 
g£n£ralcment toujours encore un peu hu- 
mides, se trouve refoul^e dans le joint k coller 
on elle reud plus difficile la prise de Tagglu- 
linant, lorsqu'elle ne TempSche pas com- 5o 
plfetement. 

En pareil cas on en reduit au collage k 
froid. Or les colles k froid exigent ivh long- 
temps pour leur prise, qui dure parfois des 
heures et des jours, et pendant tout ce temps 55 
il est nexeasaire de maintenir la pression 
exercSe sur les pieces k coller. Les dispostifs 
de serragc utilises k cet efTet doivent fctre 
tres robustes, car lorsquil s'agit par exemple 
de coller des bois de grandes dimensions, Go 
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qui tendent a Iravailler riolemmont dans lc 
(lisposiiif tie serrage, des ilispositifs do serfa- 
ge trop faiblcs ne rcsisteraient pas aux efforts 
do tension qui se produisent. Or de tels 
a dispositifs de serrago lourds et cnrombrants 
soijt couteux et dilliciles a inauicr. Si Pon 
ut.Iisait une presse k machine, sa puissance 
sera.t trop petite, parce q«*il faudrait laisscr 
es pieces trop longtemps dans la presse 
test pourquoi une j.ies.se h niacliine no 
peut servir que pour fai.e une pression 
prealablo. Apres la pression on retire la 
piece de la presse, apres y avoir applique 
des presses a vis qui maintiennent la pression 
i5> a laquelle elle a ete soumise. Ce mode ope- 
rator est toutefois Ires penible et il exige 
beaucoup de place et de temps. 

La presente invention a pour but de per 
rnettre d'utiiiser aussi pour des nieces 
ao epaisses ou memc des pieces bumides les 
avantages du collage sous pression a cb'aud, 
dont I action est rapide. Suivaut Pinvention 
Ja cho eur n'est pas transmiso ou joint a 
coller a travers les pieces, elle est produitc 
a 5 direclement dans le joint a coller. On obtient 
ce r6sultat par Pinsertion .Pun conducteur 
electnque dans le joint a coller. Ce conduc 
teur pent elre un fd metallique, un ser 
pentin en f.l metallique, un grillage metal- 
3o bque, une tole, de preference perforec, ou 
tout autre corps approprie bon conducteur 
de 1 electncite, que Ton relie a une source 
deemjrant de. facon k l e souraettre a un 
-—^MagMJat-fisistance, ou"qVTon porte 
^5-a-tfe hautes temperatures par induction, par 
^pnJuuction de courants de~Touc au 7F 'ou par 
1 action a distance dune haute frequence. 
Comme il sufllt de chauffer lagglutinant 
lui-meme et son voisinage immediat, la 
4o quantite de chaleur h produire est ties petite 
Le chauffage jusqu'a la temperature de 
prise indispensable a lieu tres rapidement 
parce que la chaleur n'a pas besoin de tia- 
_ verser d'abord d'epaisses couches de bois 
a a pour arriver jusqu'au joint a coller. Ouant 
aux petites quantity de vapeur qui se 
tlegagent encore dans la zone limite des 
pieces, elles ne peuvent pas penetrer dans 
lejoinUcolleet elles sont chassees a Pextc- 
5o rieur. Le collage est done independant de 
lepaisseur des couches de bois et il est 
termme en tres peu de temps. 



Pour noyer le conducteur dans Paggluli- 
nant on peut prouder de facons trse diffe- 
renfes. Cost ainsi que Ton peut par exemple 55 
appl.quer Pagglutinant sur les surfaces h 
roller, appbquer le conducteur sur Tune des 
surfaces et rnettre ensuite Paulre surface 
par-dessus. Toutefois on pent aussi appli- 
quer d'abord lc conducteur sur Tune des Go 
surfaces, puis le recouvrir d'agglutinant et 
ensuite seulement assembler et reunir les 
surfaces. Ou bien on peut aussi appliquer 
agglulinarit sur le conducteur en dehors 
des surfaces a reunir, et I'inlroduire ensuite (15 
enlre ces surfaces. 

C'est ainsi que Pon peut utiiiser par exem- 
ple un corps en forme <le pellicule semblable 
a la pellicule collanto connue et eonstitue 
par un support poreux et une resine arti- 70 
licielle appliqu^e liquide sur le support 
poreux, puis reunie a celui-ci par s6chage 
lie facon a ne faire qu'un seul tout. Le sup- 
port poreux est alors remplace par le conduc- 
teur 6lectr.que, qui pent 6tro par exemple 75 
un serpentm en fil metallique, un grillage 
m6tallique ou encore une tdle perforee 
On met ce support, avec Pagglutinant sdche 
qu il porte, entre les surfaces a coller, puis 
on con.prime le tout dons la presse. Lorsquo 80 
le conducteur est noy6 dans la masse, on le 
relie a un reseaii de distribution de emu-ant 
et il se trouve ainsi porte rapidement a une 
haute temperature par- suite du chauffage 
par resistance. L'agglutinant qui Pentoure 85 
commence d'abord par se ramollir, puis 
I augmentation de temperature le fait passer 
a 1 etat final, dans lequel il relie de facon 
inseparable les surfaces rapprocbees I'une 
del autre Le collage est alors termine. 00 
, °4 et coU * P^t 6lre immediatement retire 
de a presse et utilise aillems de la facon 
voulue. 

On peut donner les formes les plus diver- 
ts ou conducteur clectrique. On peut le q 5 
faire par exemple en forme de ruban sinueux. 
On pent le munir de picots, de nceuds, de 
chevilles ou de pieces analogues, ou encore 
pratiquer sur ses bords ou dans ses parties 
evidSes, en particulier lorsqu'il est cons- 100 
litue par une pieco de Idle, des rebords rele- 
ves, griffes, etc., qui, lorsque les corps a 
reunir sont mis sous pression, s'enfoncent 
dans les surfaces appliquees les unes sur 
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los autres. Pour s'opposer a l'cfforl de pous- 
see fjui se produil dans Ic joinl d'assem- 
blage, on pout utilisor des ffnrnil ores int£- 
rieurcs en metal muuies de bonis d'appui 
5 perpend iailaires a cct effort de poussre. 
Si I on desire quo la quant ite do rbalcur 
intrnduile dans lo joint a roller soit, a difTe- 
renls rndrnit*. plus grando qu\\ d'aulres, 
on poul nblenir re resultal ru donnanl lu 

in form* 1 vnuhn* on mir scclinn approprire au 
conducleur elertriqu«\ 

On pent aussircndre rugueuses les surfaces 
a assembler des differents corps, on y prali- 
quer dcs creux, des encocbes, des rainures 

iT) en queue d'aronde, etc., dans lesqmds sVn- 
gagenl les garnitures inltVieures en metal qui 
produisent et distribuent la chaleur. 

RESUME. 

1/ invent ion coucerne un procede dc col- 
qo lage de pieces, en parliculier de pieces 
epaisscs, au inoyen do colles prennnt a 
rnriu7T7~et elle comporle les cararterisliques 
suivantcs, considerees indi\ iduellement ou 
eh coinbinaison : 
•25 i w La chaleur est produite a lintericur 
du-join! a coller lui-mdme; 

?>" On introdyll, 71a ns Ic joint/ a toiler. 



un conducteur electrique qui so trnuye porlr 
llftcj^rliauflagc par re sista nt -e, par induc-^ 
Motion, production de courant s de^Fg urauU . 
action de bauto frequence a distance, etc. 
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a la temperature indispensable pour le 
collage; 

3° Le conducteur electrique est un fil * 
metallique, un scrpcntin en fil metallique, 3b 
un grillage metallique ou une loile metal- y 
lique, ou encore une t6le j »erfor6e, eU \; 

&° Lagglulinant appfiquc* esT rendu soTP 
daire du conduKeur elrclriquc avant le 
collage; Ad 

f> n On don'ne nu conductejif^elerlrique 
la forme d un ruban sinueux, ou bien on 
le munit de pirofs, TTrrTTceiHls,~de cbevilles. 
de rebords releves, de griflcs ou de bords 
d'appui, etc., qui s'enfoncent dans les sur- A 5 
faces a relier enlre plies et contribuent ainsi 
h augmenter la solidite de ('assemblage; 

fi° En donnanl une forme et une seclion 
partieuli&res au conducteur, on fait en sorle 
que la cbaleur attcigne des valeurs diffc- 5o 
rentes en diffarents endroits du joint h 
roller; 

7° On rend rugueuscs les surfaces a 
assembler des pikes, ou bien on y pratique 
des creux, des encocbes. des rainures en 55 
queue ri'aronde, etc., dans Icsquels s'en- 
gagont les garnitures int&rieures en metal 
produisant el distribuant la cbaleur. 

RASKLRIt Wo%mg, DIKTH1GH Jnknli 
cl Socicte dUe : Th. (iOLDSCIIMIDT A.-C5. 

Par |)iocun»tion : 

Cabinet J. Bosket-Tim niwf. 
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